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Verfahren und Vorrichtung zum Beschneiden kontinuierlich geforderter Druckprodukte. 



@ Em Verfahren zum Beschneiden von kontinuierlich 
gefordeiten Druckprodukte n (3) Oder Druckprodukte- 
gruppen in einem Durchlaufprozess besteht darin einzel- 
nen Druckprodukten Oder Druckproduktegruppen je ein 
Gegenmesser (4) zuzuordnen. Druckprodukte (3) und zu- 
geordnetes Gegenmesser (4) werden zusammen an ei- 
nem Schneidmesser (5.2) vorbeigefuhrt. derart. dass die 
Druckprodukte (3) entlang einer vorgegebenen Schnittlinie 
zwischen Gegenmesser (4) und Schneidmesser (5.2) in ei- 
nem vollkaniigen Schnitt oder eInem Kreuzschnitl ge- 
schnilten werden. Das Schneid- und/oder das Gegenmes- 
ser werden dabei zur Verbesserung der Schnitlqualiiat zu 
Ultraschallschwingungen angeregt. VorteilhaftenA^eise wird 
im ubhchenAfeise orlsfest angeordneten Schneidmesser 
(5.2) eine stehende Ultraschallwelle angeregt. auf deren 
einem Wellenbauch sich die Schneidkante befindet. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- 
richtung gemass Oberbegriff der unabhangigen Pa- 
lentanspruche zum Beschneiden kontinuierlich ge- 
lorderter Druckprodukte. 

Druckprodukte, z.B. Zeitschritten oder Broschu- 
ren. werden vielfach entlang mindeslens einer Kan- 
le beschnitten. Bei der industriellen Fliessfertigung 
solcher Druckprodukte wird der Schneidvorgang 
nach Moglichkeit in den dynamischen Produktions- 
prozess integrlert. um den hohen Produktionsfluss 
(z.B. 80 000 Exemplare pro Stunde) aufrechtzuer- 
halten. 

Bin Verfahren und eine Vorrichtung zum Be- 
schneiden von kontinuierlich geforderten, meist 
mehrlagigen Druckprodukten in einem Durchlaufpro- 
zess gibl die Publikation BP 0 367 715 an. Die 
Publikation beschreibt, wie mit einer einfachen. war- 
tungstreien und koslengunstigen Vorrichtung ein 
Beschneiden von meist mehrlagigen Druckproduk- 
ten in einem kontinuierlichen Durchlaufprozess 
durchfuhrbar isl. Dies wird mil zwei unabhangig 
voneinander angeordneten Messerteilen erreicht. 
Ein erster Messerteil (im Folgenden "Gegenmes- 
ser» genannt) und das Schnittgul sind relativ zuein- 
ander stationar und werden zusammen an einem 
zweilen, ortsfeslen Messerteil (im Folgenden 
"Schneidmesser» genannt) vorbeigefuhrt. Dadurch 
wird das Schnittgut vorubergehend in einen definier- 
ten Schneideingriff zwischen den Schneidkanten 
der beiden Messerteile gebracht. sodass es entlang 
einer vorgesehenen Schnittlinle beschnitten wird. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es. das 
bekannte und ahnliche derartige Verfahren bezug- 
lich Schnittquatitat zu verbessern und eine Vorrich- 
tung zur Durchfuhrung des Verfahrens zu schaffen. 
Diese Aufgabe wird getdst durch das erfindungsge- 
masse Verfahren und die erfindungsgemasse Vor- 
richtung, wie sie in den unabhangigen Patentan- 
spruchen definiert sind. 

Die erfindungsgemasse Schneidvorrichtung weist. 
wie bekannte Schneidvorrichlungen. mindeslens 
eine Schneideinrichtung mil zwei unabhangig von- 
einander angeordneten Messerteilen. einem 
Schneid- und einem Gegenmesser, auf. Dabei ist 
mindeslens einer der Messerteile durch einen Ultra- 
schallwandler zu Schwingungen anregbar. Die da- 
durch entstehenden Schneidenschwingungen mit 
mikroskopisch kleiner Amplitude werden der makro- 
skopischen Schneidbewegung, die der mindestens 
eine Messerteil beim Schneiden relativ zum ande- 
ren Messerteil ausfuhrt, uberlagert. Dabei ware es 
ein Fehlschluss. anzunehmen. die Wirkung der Ul- 
traschallschwingung sei um Grossenordnungen klei- 
ner als die Wirkung der Schneidbewegung. weil die 
Schwingungsamplitude (im Mikrometerbereich) um 
Grossenordnungen kleiner ist als die Schneidbewe- 
gung (im Zentimeterbereich). Die hohe Schwin- 
gungsfrequenz (einige Zehn Kilohertz) der Ultra- 
schallwelle hat namlich grosse Beschleunigungen 
und Krafte zur FoJge. die auf das Schnittgut wirken. 
Zudem ist die Schwingungsdauer (einige Zehn Mik- 
rosekunden) sehr viel kleiner als eine typische 
Schneidzeit (einige Hundert Millisekunden). sodass 



die zus^tzlichen grossen Beschleunigungen und 
Krafte wahrend eines Schneidvorgangs sehr oft 
wirksam werden. Die Ultraschallschwingung unter- 
stutzt also den Schneideffekt ganz wesentlich und 

5 verbessert sein Resullat. 

Unterstutzung von Schheidvorgangen mit Ultra- 
schall wird beschrieben beispielsweise in der Pa- 
tentschrift DB 3 437 908 und ist bekannt vor allem 
auf dem chirurgischen Sektor. Es handell sich da- 

10 bei aber immer um das Schneiden mit einer einzi- 
gen Klinge, die gegen den zu schneidenden Ge- 
genstand oder gegen eine enlsprechende Unterlage 
gedruckl wird, wobei wahrscheinlich durch die Ullra- 
schall-Anregung der Klinge die zum Schneiden not- 

15 wendige Kraft und damit die Deformation des zu 
schneidenden Gegenstandes vermindert wird. In 
der vorliegenden Erfindung wird hingegen das 
Schnittgut zwischen zwei relativ zueinander beweg- 
ten Messerteilen durch Scherkrafte auseinander ge- 

20 trennt, wobei dieser Relativbewegung eine Ultra- 
schallschwingung mindestens eines der beiden 
Messerteile uberlagert wird. Alle bekannten durch 
Ultraschall unlerstutzlen Schneidverfahren und Vor- 
richtungen sind zudem ausgesprochen statisch in 

25 dem Sinne. dass sie niemals ^fur die industrielle 
Fliessfertigung von Druckprodukten verwendet wer- 
den konnten. 

Eine Ultraschallwelle kann sich erfindungsgemass 
im Schneidmesser, im Gegenmesser oder auch in 

30 beiden Messerteilen ausbreiten. Ihre Ausbreitungs- 
richtung kann wahlweise im Wesentlichen senkrecht 
Oder im Wesentlichen parallel zur Schneidkante des. 
Messerteiles ausgerichtet sein. 

Zur Durchfuhrung des erfindungsgemassen Ver- 

35 fahrens werden beispielsweise Schneidmesser mil 
geraden oder aber auch mil gebogenen oder in 
sich geschlosseneh Schneidkanten benutzt. Im Fal- 
le einer geraden Schneidkante ist ein Ultraschall- 
wandler beispielsweise an demjenigen Messerrand 

40 angeordnet, welcher der geraden Schneidkante 
gegenuberliegt. Der Ultraschatlwandter sendet eine 
ebene Ultraschallwelle senkrecht auf die gegen- 
uberliegende Schneidkante aus; die Ultraschallwelle 
wird an der Schneidkante reflektiert. Die Uberlage- 

45 rung von auslaufender und reflektierter Welle ergibt 
bei geeigneter Dimensionierung des Schneidmes- 
sers eine stehende Ultraschallwelle. Das Schneid- 
messer ist vorteilhafterweise so ausgelegt. dass 
sich eine stehende Ultraschallwelle bildet. Dann ist 

50 die Schwingungsamplitude der Schneidkante am 
grossten und der Schneideffekt wird optimal unter- 
stutzt. 

Bin Messerteil zur Durchfuhrung des erfindungs- 
gemassen Verfahrens setzt sich im Wesentlichen 

55 aus drei Komponenten zusammen: einem Ultra- 
schallwandler. einem Translormationsstuck und ei- 
ner Klinge mit einer Schneidkante. Diese drei Kom- 
ponenten sind als eine einzige schwingfahige Reso- 
nanzeinheit zu betrachten. Sie werden vorteilhafter- 

6b weise unter Berucksichtigung ihrer gegenseitigen 
Wechselwirkungen dimensioniert, sodass vorteilhaf- 
terweise erreicht wird. dass - wie oben gefordert - 
tatsachlich die Schneidkante aut einem Wellen- 
bauch liegt. 

65 Es zeigt sich, dass beim Ultraschall-unlerstutzten 
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Schneiden von kontinuierfich geforderten Druckpro- 
duklen insbesondere die Kraft, die auf die zu 
schneidenden Produkte augeubt werden muss, 
gegenuber bekannten Schneidverfahren in betracht- 
lichem Masse sinkt. Damit steigt die SchnittqualltSt 5 
und/oder kann die Schneidgeschwindigkeit bei 
gleich bleibender Schnitlqualitat erhoht werden 
Eine fur verschiedene Verlahrensvarianten optimale 
Schneidgeschwindigkeit ist experimentell festzustel- 
len. Insbesondere dart die Schneidgeschwindigkeit 10 
einen Minimalwert nicht unterschreiten. da das zu 
- schneidende Material sich sonst zu stark erhitzt und 
dadurch Schaden hehmdn konnte. 

Im Folgenden wird die Erfindung anhand von Fi- 
guren detailliert beschrieben. Dabei zeigen: ,5 

Fig. 1 bis 5 beispielhafte Anordnungen von konti- 
nuierlich gefordertem Schnittgut. Schneidmesser 
und Gegenmesser. die sich zum Ultraschall-unter- 
stutzten Schneiden von kontinuierlich geforderten i>n 
Druckprodukten eignen; 

Rg. 6 und 7 beispielhafte Ausfuhrungsformen 
von mit Ultraschall senkrecht zu einer geraden 
Schneidkante anregbaren Messerteilen; 

Fig. 8 eine beispielhafte Ausfuhrungsform eines 25 
parallel zu einer geraden Schneide mit Ultraschall 
anregbaren Messerteils; 

Fig. 9 eine beispielhafte Ausfuhrungsform eines 
Messeli^^fs^^^" anregbaren kreisscheibenformigen 

Fig. 10 eine schematische Darstellung einer 
Schneidtrommel zum Ultraschall-unterstutzten Be- 
schneiden von drei Kanten kontinuierlich geforderter 
Oruckprodukte. 

Fig. 1 bis 4 zeigen in schematische r Weise ver- 
schiedene Anordnungen von Schneidgut. Gegen- 
messer .und Schneidmesser zur Durchfuhrung des 
erfmdungsgemassen Verlahrens zum Schneiden 
von kontinuierlich geforderten Druckprodukten f^it 40 
einer beliebigen Fordereinrichtung (beispielsweise 
Forderstrecke 1 mit in einer Vielzahl von offenen 
Zellen 2 untergebrachten Druckprodukten) werden 
Paare von je einem Druckprodukt 3 (oder Produkte- 
gruppe) und einem dem Produkt zugeordneten Ge- 45 
genmesser 4 kontinuierlich geforderl (Pfeil F). Die 
Gegenmesser 4 sind dabei beispielsweise an den 
Trennwanden zwischen den Zellen 2 angebracht 
Oder die Zeiltrennwande bilden selbst die Gegen- 
messer 4. Die zu beschneidenden Druckprodukte 3 50 
sind em- oder mehrlagig und liegen an den Gegen- 
messern an, mindestens dann. wenn sie in den Be- 
reich ernes Schneidmessers 5 (5.1 bis 5.4) gefuhrt 
werden. Das Schneidmesser 5 ist bevorzugtenveise 
ortsfest angebracht, kann aber auch bewegt sein- 55 
wesentlich ist. dass Schneidmesser 5 und Forder- 
einnchtung 1 nicht dieselbe Geschwindigkelt haben 
sodass sich zwischen Gegenmesser 4 und 
Schneidmesser 5 eine Relativbewegung ergibt 

MH 6en in den Fig. 1 bis. 4 dargestelllen Schneid- go 
einnchtungen sollen die dem Beobachter zuge> 
wandten Produklekanten beschnitten werden Ge- 
genmesser 4 und Schneidmesser 5.1 bis 5.4 sind 
derart angeordnet. dass sie miteinander zu einem 
SchneideingriH kommen. in dem sie Scherkrafte auf 65 



das zwischen den Schneidkanten angeordnete zu 
beschneidende Druckprodukt 3 ausuben und es so 
zerlrennen. wobei mindestens eines der Messer mit 
Ultraschall angeregt wird. 

Fig. 1 zeigt eine erste Ausfuhrungsform eines 
Schneidmessers 5.1. Es hat eine gerade Schneid- 
kante. welche parallel zu den geraden Schneidkan- 
ten der Gegenmesser 4 angeordnet ist. Schneid- 
messer 5.1 und Gegenmesser 4 schneiden also in 
diesem Fall vollkantig, d.h. gleichzeitig auf der gan- 
zen Schnittlange. Fur ein Schneidverfahren gemass 
Fig. 3 wird vorteilhaftenweise das ortsfeste Schneid- 
messer 5.1 mit Ultraschall angeregt. 

Auch das Schneidmesser 6.2 in Fig. 2 hat eine 
mindestens in der dargestellten Projektion gerade 
Schneidkante. Diese ist nun aber. im Gegensatz 
zum Beispiel von Fig. l. urn einen bestimmten Win- 
kel a gegenuber den geraden Schneidkanten der 
Gegenmesser 4 verdreht. Diese Schneideinrichtung 
schneidet daher kreuzend, d.h. die Schneidkanten 
der beiden Messer 4 und 5.2 kreuzen sich in der 
Ebene des auszufuhrenden Schnittes und dringen 
von einem Ende der Schnittlinie ins zu beschnei- 
dende Druckprodukt 3 ein. Vorleilhafterweise sind 
die zu beschneidenden Kanten der Druckprodukte 3 
in der Anordnung gemass Fig. 2 parallel zueinander 
angeordnet. Dies ist aber keine Bedingung die For- 
den/orrichtung konnte also auch beispielsweise ei- 
nen Kreisbogen in der Papierebene beschreiben. 
Vorteilhaftenveise wird in einer Anordnung gemass 
Fig. 2 das ortsfeste Schneidmesser 5.2 mit Ultra- 
schall angeregt. 

Das Schneidmesser 5.3 in Fig. 3 ist als rotierend 
drehbar antreibbare Kreisscheibe ausgebildet, deren 
Rotationsachse 8 im Wesentlichen senkrecht zur 
Fordernchtung F und zu den geraden Schneiden 
der Gegenmesser 4 verlauft. Auch fur diese Aus- 
fuhrungsform ist es keine Bedingung. dass die zu 
beschneidenden Produktekanten zueinander parallel 
angeordnet sind. Auch in einer Anordnung gemass 
Fig. 3 wird vorteilhaftenveise das ortsfeste Schneid- 
messer mit Ultraschall angeregt. 

Eine Variante der in der Fig. 3 dargestellten An- 
ordnung besteht darin. dass die zu beschneidenden 
Produktekanten m Forderrichtung angeordnet sind 

Eine weitere Ausfuhrungsform zeigt Fig 4 in 
welcher das Schneidmesser 5.4 als drehbar antreib- 
bare Schneidwaize ausgebildet ist. deren Rotations- 
achse 8 im Wesentlichen parallel zu der geraden 
^chneiden der Gegenmesser 4 verlauft. Auch in 
dieser Anordnung wird vorteilhaftenveise das orts- 
feste Schneidmesser 5.4 mit Ultraschall angeregt 

Fig. 5 zeigt eine vom obigen abweichende Aus- 
fuhrungsform. in der die zu beschneidenden Pro- 
dukte als Schuppenstrom 6 parallel zu den zu be- 
schneidenden Kanten gefordert werden und zwi- 
schen zwei ortsfesten Schneidmessern geschnitten 
werden Die beiden ortsfesten Schneidmesser sind 
beispielsweise beide als rotierende. scheibenformi- 
ge Messer 5.6 und 5.6 ausgestaltet und mindestens 
eines davon wird mit Ultraschall angeregt. 

Fig. 6 zeigt eine bevorzugte Ausfuhrungsform ei- 
nes anregbaren Messerteils. Der Messerteil setzt 
sich im Wesentlichen aus drei Komponenten zu- 
sammen: einem Ultraschallwandter 9. einem Trans- 
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formatlonsstuck 10 und einer Klinge 11 mit einer 
Schneidkante 12; diese bilden zusammen eine Re- 
sonanzeinheil. Der Ultraschallwandler 9 wandelt 
elektrische in mechanische Schwingungsenergie 
um. Er bestehl vorzugsweise aus einem piezoelekt- 5 
rischen Schwinger, wie er heule in den verschie- 
densten Anwendungen weit verbreitet ist. Das 
Translormationsstuck 10 leitet die mechanische 
Schwingungsenergie der Klinge 1 1 zu und transfer- 
miert die vom Ultraschallwandler 9 abgegebene lO 
Schwingungsamplitude auf den an der Klinge beno- 
tigten Wen. Die Klinge 1 1 uberlragt schliesslich die 
Schwingungen auf das Schnittgut. Zusalzlich wird 
noch ein Generator 13 benotigl, welcher Energie 
aus dem Stromnetz in eine fur die mechanische is 
Resonanzeinheit benotigte Frequenz umwandelt. 
Der bevorzugte Frequenzbereich ist 20 bis 50 kHz. 

Die Mittel zur Erzeugung von Ultraschallwellen. 
d.h. der Ultraschallwandler 9 und das Translorma- 
tionsstuck 10. sind in dieser Ausfuhrungsform an 20 
demjenigen Rand 14 der Klinge 11 angebracht. 
welcher der geraden Schneide 12 gegenuberliegt. 
Der Ultraschallwandler 9 sendel eine Ultraschallwel- 
le 15 aus. welche sich im Translormationsstuck 10 
und in der Klinge 11 forlpflanzt. senkrecht auf die 25 
Schneidkante 12 zu. An der Schneidkante 12 wird 
ein Teil der Energie reflektien und lauft in entge- 
gengesetzter Richtung 16 wieder auf den Ultra- 
schallwandler 9 zu- Bei geeigneter Dimensionierung 
der mechanischen Resonanzeinheit uberlagern sich 30 
die auslaufende Welle und die reflektierte Welle zu 
einer stehenden Welle 17. deren Wellenknoten und 
-bauche parallel zur Schneidkante 12 liegen. Die 
Amplitude A dieser stehenden Welle 17 ist in Fig. 6 
schematisch als Funktion des Ortes x dargestellt. 35 
Dabei ist zu beachlen. dass eine UUraschallwelle 
(wenigstens im Idealfall) eine Longitudinalwelle ist. 
Die mechanische Resonanzeinheit ist also vorteil- 
hafterweise derart ausgelegt. dass die Schneidkan- 
te 12 auf einem Wellenbauch einer stehenden Ult- 40 
raschallwelle liegt und so mit einer maximalen 
Schwingungsamplitude auf das Schnittgut wirkt. Die 
Bewegungen der Schneidkante 12 sind mit Pfeilen 
18 dargestellt. 

Der Abstand L zwischeh zwei Wellenknoten 17 45 
ist gleich der halben Schallwellenlange in der Klin- 
ge 11. Bei gegebener Schallgeschwindigkeil v und 
Frequenz f betragt die Schallwellenlange X = v/f. 
Die Schallgeschwindigkeit in einem Metall betragt 
typischenA/eise v = 5000 m/s. Fur die Frequenz f = 50 
20 kHz erhalt man also L = >72 = 12.5 cm, fur f = 
50 kiriz erhalt man L = >72 = 5 cm. 

Eine andere Ausfuhrungsform. eines anregbaren 
■ IWesserteils ist in Fig. 7 dargestellt. Hier sind die 
Mittel 9. 10 zur Erzeugung von Ultraschallwellen auf 55 
einer Klingenflache 19 angebracht. Die UUraschall- 
welle pflanzt sich in Richtung der anderen fs/lesser- 
flache fort, ebenfalls senkrecht zur Schneidkante 
12. 

Fig. 8 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines 60 
anregbaren Messerleils. Die Mittel 9. 10 zur Erzeu- 
gung von Ultraschallwellen sind so am Rand 21 der 
Klinge 11 angebracht. dass sich die auslaufende 
Welle 15 und die reflektierte Welle 16 parallel zur 
Schneidkante 12 ausbreiten. Somit liegen die Wei- 65 



lenknoten und -bauche der stehenden Welle 17 
senkrecht zur Schneidkante 12. Das hat zur Folge, 
dass es auf der Schneide 12 einerseits Bereiche 22 
mit maximaler Schwingungsamplitude gibt, anderer- 
seits aber auch Bereiche 23 ohne jegliche Schwin- 
gung. Die Amplitude A der stehenden Ultraschall- 
welle 17 ist in Fig. 8 als Funktion des Ortes y auf- 
getragen. Dasselbe Resultat konnte auch erreicht 
werden. indem Mittel 9, 10 zur Erzeugung von Ult- 
raschallwellen an den beiden gegenuberliegenden 
Randern 21. 24 der Klinge 11 angebracht wurden. 

Ein Beispiel fur die Ultraschallanregung des 
kreisscheibenformigen Schneidmessers von Fig. 3 
Oder Fig. 5 ist in Fig. 9 abgebildet. Das kreisschei- 
benformige Schneidmesser 5.3 (Oder 5.5 und 5.6) 
ist mit Mittein 9. 10 zur Erzeugung von Ultraschall- 
wellen ausgestattet, die beispielsweise um die Ro- 
talionsachse 8 angeordnet sind. Es bildet sich eine 
stehende Kreiswelle. deren Wellenknoten und -bau- 
che konzentrische Kreise mit der Rotatlonsachse 8 
im Zentrum sind. Vorteilhaftenweise wird. das 
Schneidmesser 5.3 so ausgelegt. dass die kreisfor- 
mige Schneidkante 12 auf einem Wellenbauch liegt. 
Bezuglich Schwingverhalten besteht eine enge Ana- 
logic zwischen dieser Ausfuhrungsform und derjeni- 
gen von Fig. 6. 

Auch ein kreisscheibenformiges Schneidmesser 
5.3 wie dasjenige von Fig. 9 kann. analog zur Aus- 
fuhrungsform von Fig. 7. senkrecht zur Scheiben- 
ebene 25 mit Ultraschall angeregt werden. Diese 
Ausfuhrungsform ist hier nicht dargestellt. 

Auch eine Schneidwaize 5.4, wie sie in der Fig. 4 
dargestellt ist. kann mit analogen Mitleln. wie sie fur 
das kreisscheibenf5rmige Messer in Fig. 9 darge- 
stellt sind. radial oder auch axial mit Ultraschallwel- 
len beaufschlagt werden. 

Fig. 10 zeigt schliesslich eine bevorzugte Ausfuh- 
rungsform der erfindungsgemassen Vorrichtung 
zum dreiseitigen Beschneiden von Druckprodukten 
3. Die Fig. beschrankt sich auf eine weitgehend 
schematische Darstellung. Ein um eine ortsfeste 
Achse 28 umlaufender Trommelrotor 29 ist auf sei- 
ner Peripherie mil einer Vielzahl von vorzugsweise 
radial angeordneten. selllich und gegen aussen ge- 
oflneten Zellen 2 versehen. Die Druckprodukte 3. 
welche in Form eines Schuppenstroms in Richtung 
des Pleiles 30 zugefordert werden. werden durch 
eine Zufordereinrichtung (nicht dargestellt) je in eine 
dieser Zellen 2 eingelegt. Die Zellen 2 des Trom- 
melrotors 29 sind durch vorzugsweise radial verlau- 
fende Zellenwande 7 abgetrennt. Die Zellenwande 
7 sind dabei entweder mit je drei Gegenmessern 
versehen oder direkt als Gegenmesser ausgestaltet. 

Die in den Zellen 2 betindlichen Druckprodukte 3 
werden aufgrund der Rotation des Trommelrotors 
29 zuerst an einem ersten ortsfesten Schneidmes- 
ser 5.2 vorbeigefuhrl. mit welchem z.B. die dem 
Beobachler abgewandte Seitenkante beschnitten 
wird. Diese erste Schneideinrichtung entspricht der- 
jenigen von Fig. 2. ihr Schneidmesser 5.2 ist wie in 
Fig. 6 ausgebildet. Anschliessend wird mit einem 
zweiten ortsfesten Schneidmesser 5.2' analog zu 
Schneidmesser 5.2 die dem Beobachter zugewand- 
te Seitenkante der Druckprodukte 3 beschnitten: 
diese zweite Schneideinrichtung ist gleich aufgebaut 
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wie die erste. Das erste und das zweile ortsfeste 
Schneidmesser konnen auch derartig angeordnet 
sein, dass sie gleichzeitig auf dre zu beschneiden- 
den Produkte wirken. Zuletzt wird mit einem drilten 
orlsfesten Schneidmesser 5.4 die Oberkanle der 5 
Druckprodukte 3 beschnitten. Diese dritte Schneid- 
einrichtung entspricht derjenigen von Fig. 4. ihr 
Schneidmesser 5.4 ist eine Schneidwaize mil einer 
Oder mehreren schraubenformig darauf angeordne- 
ten Schneidkanten. Darauf werden die nun dreisei- 10 
tig beschnittenen Druckprodukte 3 durch eine (nicht 
dargestellte) Wegfordereinrichtung den Zellen 2 enl- 
nommen und in Richtung des Pfeiles 31 weiteroe- 
fordert. ^ 

Zusammengefasst wird im erlindungsgemassen 15 
Verfahren zum Beschneiden von entweder im We- 
sentlichen quer zu einer vorgegebenen Schnittlinie 
Oder parallel dazu kontinuierlich geforderten Druck- 
produkten in ernem Durchlaufprozess entweder je- 
dem einzelnen Druckprodukt Oder mehreren Druck- 20 
produkten gemeinsam mindeslens ein ebenfalls ge- 
fordertes Gegenmesser zugeordnet. Das mindes- 
tens eine Gegenmesser und die zugehorigen 
Druckprodukle werden mit im Wesenllichen gleicher 
Geschwindigkeit bewegt. Sie werden entlang min- 25 
destens einer vorgesehenen Schnittkante in Aniage 
gebracht. gemeinsam an mindestens einem 
Schneidmesser vorbeigefuhrt und mit diesem in 
Schneideingriff gebracht. Oder die Druckprodukte 
werden beispielsweise in der Form eines Schup- 30 
penstromes mit einer Forderrichtung parallel zur 
Schnittlinie in den Bereich von zwei im Schneidein- 
griff stehenden Messerteilen gefordert. Dabei wird 
mindestens einer der Messerteile zu Ultraschall- 
schwingungen angeregt und durch die einander 35 
uberlagernde relative Bewegung der beiden Messer 
und Ullraschallschwingung des mindestens einen 
Messers die Druckprodukte entlang der mindeslens 
einen vorgesehenen Schnittlinie beschnitten. 

Eine bevorzugte Ausfuhrungsform zur Durchfiih- 40 
rung des Verfahrens zum Beschneiden von kontinu- 
ierlich geforderten Druckprodukten in einem Durch- 
laufprozess weist Transporteinheiten zur Aufnahme 
von je mindestens einem Druckprodukt auf Jede 
Transporteinheit enthalt mindestens ein Gegenmes- 45 
ser. Die Vorrichtung weist Mittel auf, um die Druck- 
produkte in den Transporteinheiten mindestens ent- 
lang einer vorgesehenen Schnittkante mit dem min- 
destens einen Gegenmesser in Aniage zu bringen 
Entlang dem Forderpfad ist mindestens ein ortsfes- 50 
tes Schneidmesser mit einer Schneide angeordnet 
welches mit dem mindestens einen Gegenmesser 
jeder Transporteinheit so zusammenwirkt. dass die 
Druckprodukte entlang der mindestens einen vorge- 
sehenen Schnittkante beschnitten werden. Dabei ist 55 
mindestens einer der Messerteile mil Mittein zur Er- 
zeugung von Ultraschallwellen versehen. 

Patentanspruche 

1. Verfahren zum Beschneiden von kontinuierlich • 
geforderten Druckprodukten (3) Oder Druckproduk- 
tegruppen in einem Durchlaufprozess, wobei die 
Druckprodukte mit einer zu einer Schnittlinie paral- 
lelen Oder im Wesentlichen quer dazu ausgerichte- 65 



ten Forderrichtung gefordert und im Schneideingriff 
zwischen ernem Gegenmesser (4) und einem 
Schneidmesser (5.1 bis 5.5) geschnitten werden, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Gegenmesser 
(4) und/oder das Schneidmesser (5.1 bis 5.5) zu 
Ultraschallschwingungen angeregt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass die Produkte in einer Im Wesentli- 
chen quer zu einer Schnittlinie gerichteten For- 
derrichtung gefordert werden, dass jedem einzelnen 
Druckprodukt oder einer Druckproduktegruppe ge- 
meinsam mindestens ein Gegenmesser (4) mit ei- 
ner Schneidkante derarl zugeordnet wird, dass das 
Druckprodukt Oder die Druckproduktegruppe entlang 
mindestens einer vorgegebenen Schnittlinie an der 
Schneidkante aniiegt, dass die Druckprodukte (3) 
Oder Druckproduktegruppen und die ihnen zugeord- 
nelen Gegenmesser (4) gemeinsam an mindestens 
einem Schneidmesser (5.1 bis 5.4) vorbeigefuhrt 
und mit diesem in Schneideingriff gebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 2. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das mindestens eine Schneidmesser 
(5.1 bis 5.4) ortsfest angeordnet und zu Ultraschall- 
schwingungen anregbar ist. 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 2 Oder 
3. dadurch gekennzeichnet, dass die Ultraschallan- 
regung derarl eriolgt, dass die erzeugte Ultraschali- 
welle im Wesentlichen senkrechf auf die Schneid- 
kante (12) des Schneldmessers zulauft. 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass in dem Gegenmesser (4) und/oder in 
dem mindestens einen Schneidmesser (6.1 bis 5.4) 
eine stehende Ultraschallwelle angeregt wird. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5 
dadurch gekennzeichnet. dass die Ultraschallwelle 
mit einer Frequenz im Bereich von 10 bis 50 kHz 
angeregt wird. 

7. Verlahren nach einem der Anspruche 2 bis 6 
dadurch gekennzeichnet. dass die Produkte durcti 
die Schneidkanten von Gegenmesser (4) und 
Schneidmesser (5.1 bis 5.4) vollkantig oder in ei- 
nem Kreuzschnitt geschnitten werden. 

8. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass Gegenmesser und Schneidmesser 
als ortsfeste. rotierende Messerscheiben (5.5 und 
5.6) ausgestaltet sind und dass die Druckprodukte 
in Form eines Schuppenstromes (6) parallel zu ei- 
ner vorgegebenen Schnittlinie in den Schnittbereich 
dieser Messer gefuhrt werden. 

9. Vorrichtung zum Beschneiden von kontinuier- 
lich geforderten Druckprodukten (3) oder Druckpro- 
duktegruppen nach dem Verfahren gemass einem 
der Anspruche 1 bis 8 zwischen einem Gegenmes- 
ser (4) und einem Schneidmesser (5.1 bis 5 5) 
welche Vorrichtung Fordermittel zum Fordern vori 
Druckprodukten mit einer Forderrichtung. die paral- 
lel Oder im Wesentlichen quer zu einer vorgegebe- 
nen Schnittlinie verlauft, dadurch gekennzeichnet 
dass das Gegenmesser (4. 5.6) und/oder das 
Schneidmesser (5.1 bis 5.5) mit Mittein zur Erzeu- 
gung von Ultraschallwellen versehen ist. 

10. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass sie eine Mehrzahl von Gegen- 
messem (4) mil Schneidekanlen. die einzelnen 
Druckprodukten oder Druckproduktegruppen zuge- 
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ordnet sind. und Mitlel zum Aniegen der Druckpro- 
dukte Oder Druckproduktegruppen entlang vorgege- 
benen Schnittlinien an die Schneidkante eines zu- 
geordneten Gegenmessers autweist und rnindes- 
tens ein Schneidmesser (5.1 bis 5,4) mit einer 5 
Schneidkante. 

11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet. dass das mindestens eine Schneid- 
messer (5.1 bis 5.4) ortsfesl angeordnet und mit 
Mitteln zur Erzeugung von Ullraschallwellen verse- 10 
hen ist. wahrend die Gegenmesser (4) bewegt und 
nicht angeregt werden. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 Oder 11. da- 
durch gekennzeichnel. dass die Mittel zur Ullra- 
schallerzeugung mindestens einen Ullraschallwand- 15 
ler (9) und mindestens ein Transformationsstuck 

(10) aufweisen. 

13. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Mehrzahl 

von Gegenmessern (4) gerade Schneidkanten aul- 20 
weisen. 

14. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 13. dadurch gekennzeichnet, dass das mindes- 
tens eine Schneidmesser (5.1. 5.2) eine gerade 
Oder gebogene Schneidkante (12) aufweist und die 25 
Mittel (9/10) zur Erzeugung der Ultraschallwellen 

am der Schneidkante (12) gegenuberliegenden 
Messerrand (14) angeordnet sind. 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 

bis 13. dadurch gekennzeichnet. dass das mindes- 30 
lens eine Schneidmesser (5.3) als drehbar antreib- 
bare Kreisscheibe ausgebildet ist und die Mittel (9/ 
10) zur Ultraschailerzeugung derart angeordnet 
sind. dass die Kreisscheibe zu radialen oder.axialen 
Ultraschallschvk^ingungen anregbar ist. 35 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 13. dadurch gekennzeichnet. dass das mindes- 
tens eine Schneidmesser (5.4) als rotierend antreib- 
bare Schneidwaize ausgebildet ist und die Mittel (9/ 

10) zur Ultraschailerzeugung derart angeordnet 40 
sind. dass die Schneidwaize zu radialen Oder axia- 
len Ultraschallschwingungen anregbar ist. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 10 
bis 16. dadurch gekennzeichnet, dass die For- 
dermittel eine rotierende Trommel (29) mit radialen 45 
Zellen (2) sind. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass die Zellen (2) durch Trennwan- 
de (7) voneinander abgetrennt sind, und dass die 
Trennwande (7) Gegenmesser Iragen oder als Ge- 50 
genmesser ausgebildet sind. 

19. Vorrichtung nach Anspruch 9. dadurch ge- 
kennzeichnet. dass das Schneidmesser und das 
Gegenmesser orlsfest angeordnete. rotierende Mes- 
serscheiben (5.5 und 5.6) sind. 55 



60 



65 



6 



BNSDCX:iD: <CH 690296AS_L> 



CH 690 296 AS 




BNSOOCID: <CH ^690Z88AS.I.> 



CH 690 296 A5 




BNSOOCIO: <CH 690296A5_L> 



CH 690 296 A5 




CH 690 296 A5 




BNSDOCIO: <CH 6gQ296A5.L> 



CH 690 296 A5 




3NSDOCI0: <CH 690296A5,I. 



